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(54) Title: ROTARY TOOL. IN PARTICULAR A DRILL BIT 

(54) Bezeichnung: RUNDLAUFWERKZEUG, INSBESONDERE BOHRER 




(57) Abstract 

ducK u 71 ™I,^L1'^*'''k?k'** ^ particular a drill bit. comprising a shaft (1) with cutting edges (2) at the cutting end and with coolant 
ducts (4. 5) ninning through the shaft m an essentially longitudinal direction (3) and opening out at the front ends (7). Two parallel ducts 
5) form the loop of a closed coolant circulation system by having sealing units (13) fitted at the outflow ends (6. 8) at the tip of the bit- 
hese sealing umts allow a connection (channel 17) to be established between the outflows to create a coolant loop, while being fitted oii 
the mside so as to be fluid-tight. This arrangement allows dry operation of the drill bit. 
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(57) Zusammenfassung 

Ein Rundlaufwerkzeug. insbesondcre ein Bohrer besteht aus dem Schaft (1) mit am Arbcitsende angeordneten Werkzeugschneiden 
(2) und mit den Schaft im wesentlichen in LSngsrichtung (3) durchsetzenden, in die Stimenden (7) ausmundenden Kanaien (4, 5) 
fUr die Durchleitung von KfihlflUssigkeit. Zwei zueinander parallele KanSIc (4, 5) bilden die Schleife eines in sich geschlossenen 
Kuhlmittelkreislaufes dadurch. daB auf ihre bohrerspitzenseitigen Mundungsenden (6, 8) VerschluBteile (13) aufgesetzt werden, die 
cine raumiiche Verbindung (Nut 17) zwischen den MOndungsenden zur Biidung einer Kiihlmittelschleife zulassen, jedoch nach auBen 
flussigkeusdicht aufgesetzt sind. Dadurch erniOglicht der Bohrer cine Trockenbearbeitung. 



LEDIGUCH ZUR INFORMATION 



Codes zur Identifizierung von PCT-Vertragsstaaien auf den Kopfbogen der Schriften, die intemationale 
Anmeldungen gemSss dem PCT verOffentlichen. 



AT 


Osterrclch 


GA 


Gabon 


MR 


Mauretanien 


AU 


Australien 


GB 


Vereintgtes Kfinigreich 


MW 


Malawi 


BB 


Barbados 


GE 


Gcorgien 


NE 


Niger 


BE 


Bclgicn 


GN 


Guinea 


NL 


Nicdcrlande 


BF 


Burkina Faso 


GR 


Griechenland 


NO 


Norwegen 


BG 


Buigarien 


HU 


Ungam 


NZ 


Ncusceland 


BJ 


Benin 


IE 


Irland 


PL 


Polen 


BR 


Brasilien 


IT 


halien 


PT 


Portugal 


BY 


Belarus 


JP 


Japan 


RO 


Rumanien 


CA 


Kanada 


KE 


Kenya 


RU 


Russische FSdei^iion 


CF 


Zenirale Afrikanische Republik 


KG 


Ktrgiststan 


SD 


Sudan 


CC 


Kongo 


KP 


Demokraiische Volksrepublik Korea 


SC 


Schweden 


CH 


Schwciz 


KR 


Republik Korea 


SI 


Slowenten 


CI 


C6it d'lvoirc 


KZ 


Kasachsun 


SK 


Slowaket 


CM 


Kainenin 


u 


Liechtenstein 


SN 


Senegal 


CN 


China 


LK 


Sri Lanka 


TD 


Tschad 


CS 


Tschcchoslowakei 


LU 


Luxemburg 


TG 


Togo 


CZ 


Tschechischc Republik 


LV 


Lettland 


TJ 


Tadschikistan 


DE 


Deutschland 


MC 


Monaco 


TT 


Trinidad und Tobago 


DK 


Danemark 


MD 


Republik Moldau 


UA 


Ukraine 


ES 


Spanien 


MG 


Madagaskar 


VS 


Vereinigtc Staaten von Amerika 


n 


Finnland 


ML 


Mali 


VZ 


Usbekisian 


FR 


Frankreich 


MN 


Mongolei 


VN 


Vietnam 



RNSnOCiD:<WO 9S29030A1> 



wo 95/29030 



PCT/EP95/01600 



1 

Beschreibung 



Rundlaufwerkzeug, insbesondere Bohrer 

Die Erfindung betrifft insbesondere einen Bohrer mit den Merkmalen des Oberbegriffes 
des Anspruches 1 . Ein derartiges Bohnverkzeug ist bekannt aus DE 36 01 385 C2. 
Dessen drailgenuteter Schaft besteht bevorzugt aus VcllhartmetaJI und ein wesentliches 
Merkmal sind dort wendelformig verlaufende, Innenliegende Kanale, mit denen Kuhl- 
schmiermittel in den Schneidenbereich der Bohn^'erkzeugspitze transportiert wird. Die 
Kanale munden in die jeweiiigen Freiflachen der Werkzeugschnelden aus, so daS das 
Kulilschmiermittel in den unmittelbaren Schneidenbereich gelangt und dabei auch die 
Kuhiung der Bohrerschnelden bewlrkt. 

Gerade bei Bohrwerkzeugen fur tiefe Bohrungen bereitet die Kuhiung der Boh- 
rerschneiden Probleme. Diese Kijhlung ist besonders wichtig bei Volihartmetalibohrem 
und wird durch Kuhlschmiermittel bewirkt. In der Zerspanungstechnik besteht ganz 
allgemein ein Trend zur Trockenbearbeitung, urn die Nachteile der NaSbearbeitung 
bzw. NaSzerspanumg zu vermeiden. Diese Nachteile sind die Arbeitsplatzbelastung und 
die Entsorgungsprobleme, aber auch der hohe Wasserantell von Kuhlschmier-Emul- 
sionen, der am Werkstuck zu Korrosionserscheinungen fuhren kann. 

Ein weiteres Problem insbesondere bei Hochleistungsbohrern und bei tiefen Bohrungen 
ist die Einhaltung von deren Passungsgenauigkeit. Dazu ist der Bohrer mit einer Tole- 
ranzangabe versehen. Bei engen Toleranzen kann diese jedoch die ihr zugeordnete 
Passungsgenauigkeit nur gewahrleisten, wenn keine Uben^armung im wichtigen 
Schneidenbereich erfolgt. Eine ausreichende Warmeabfuhr aus dem Schneidenbereich 
ist daher eine Grundvoraussetzung fur die angestrebte Trockenzerspanung. 

Es ist zwar in der Zerspanungstechnik allgemein bekannt, da3 die Schneidwerkstoffe 
Siliziumnitrit und Oxidkeramik einen geringen Warmeausdehnungskoeffizienten auf- 
weisen und somit wenig warmeempfindlich sind. Ihre begrenzte Einsetzbarkeit beruht 
aber darauf. daB diese Schneidwerkstoffe sehr sprode sind, Als Schneidwerkstoff her- 
kommlich eingesetztes Hartmetall hat indessen den Nachteil einer hoheren Warmeaus- 
dehnung. 

Die Zerspanungsieistung von Hartmetallwerkzeugen wird heute durch insbesondere im 
Schneidenbereich wirksame Beschichtungen erhoht. Das bedeutet aber zwangslaufig 
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hohere Temperaturen im Kontaktzonenbereich und dementsprechend hohe Anforde- 
rungen an die Warmeabfuhrung. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Rundlaufwerkzeuge, insbesondere Vollhart- 
metallbohrer, so auszugestalten, da3 sie trotz Eignung zur Trockenzerspanung im 
Kontaktzonenbereich eine gute Warnneabfuhmng ermoglichen. Diese Aufgabe wird 
durch Anspmch 1 gelosL Ganz allgemein besteht die Losung darin, daB in den Schaft 
eine Kuliimittelschleife implantiert wird, die moglicfist nafie an den Kontaktzonenbe- 
reich, also an die Schneide herangefuhrt wird. urn in diesem kritischen Bereich eine 
gute Kuhlwirkung zu entfalten. Die Herstellung einer solchen Kuhlmittelschleife, d.h. 
insbesondere die im Kontaktzonenbereich enA/unschte Umlenkung der KuhlmittelfluB- 
richtung innerhalb des Werkzeugschaftes wird dutch das Aufsetzen eines VerschluB- 
teils auf die Mundungsenden der Kanale bewirkt, wobei die Mundungsenden in raum- 
licher Verbindung miteinander stehen. Dabei ist die Abdeckung der Mundungsenden so 
getroffen, daB kein Kuhlmittel nach auBen tritt, ^ 

Die einen KuhlmitteldurchfluS ermoglichende Raumverbindung zwischen den insbe- 
sondere zwei miteinander kon-espondierenden Mundungsenden kann in unterschiedli- 
cher Weise dadurch bewerksteliigt werden, daS entweder die Kontaktflache des Ver- 
schluBteils und/oder die Gegenflache des Stirnendes des Bohrerschaftes zwischen den 
beiden Mundungsenden genutet sind. Sind beide Flachen genutet, so korrespondieren 
die Nuten zur Biidung eines gemeinsamen Kanals miteinander. 

ZweckmaBig besteht das VerschluBteil aus einem Werkzeugstahl von hoher Warme- 
leitfahigkeit. 

Einzelne Ausgestaltungsmerkmale sind Gegenstand der Unteranspruche, 

Die Kuhlmittelschleife im Werkzeugkorper bzw. Bohrer kon-espondiert zur Biidung des 
Kuhlmittelkreislaufes mit einer analog wirksamen Kuhlmittelschleife an der Werkzeug- 
maschine - dort unter EinschluS der Werkzeugspindel. Dementsprechend ist die 
Werkzeugmaschinenspindei im Schnittsteilenbereich zum Werkzeug mit Mundungen 
ebenfalls eines Kuhlmittelzulauf- und eines Kuhlmittelablaufkanals versehen. 

Die Erfindung wird anhand von in den Figuren dargestellten Ausfuhrungsbeispielen 
naher eriautert. Es zeigen: 
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Fig. 1 die Seitenanslcht einer erfindungsgemaB ausgebildeten Bohrerspitze mit 

aufgedeckelten VerschluSteiien, 
Fig. 2 eine Draufeicht auf die Bohrerspitze in Pfeilrichtung II von Fig. 1 , 
Rg. 3 einen Teilschnitt entsprechend der Schnittllnie Ill-Ill in Fig. 2, 
Fig. 4 eine Seitenansicht des aus Vollhartmetall bestehenden, einstuckig mit den 

Bohrerschnelden versehenen Bohrerschaftes ohne aufgesetzte VerschluS- 

teile, 

Fig. 5 eine Draufsicht auf die Schaftspitze entsprechend dem Pfeil V in Fig. 4, 
Fig. 6 die Schnittdarstellung einer Werkzeugmaschinenspindel im Schnitt- 
stellenbereich zum Werkzeug. 



Der Bohrer besteht aus dem bevorzugt aus Vollhartmetall gefertigten Schaft 1 mit im 
Bereich der Schaftspitze angeordneten Bohrerschnelden 2. Der Schaft 1 ist von im 
wesentlichen in seiner Langsrichtung 3 verlaufenden Kanalen 4,5 durchsetrt, die in das 
Arbeitsende 7 des Schaftes 1 ausmunden. Die Kanale 4,5 treten mit ihren Mundungs- 
enden 6,8 in die Arbeitsenden 7 aus. Im Bereich der Mundungsenden 6.8 sind die 
beiden Arbeitsenden 7 als Ebenen ausgebildet. die hier beispielsweise rechtwinklig zur 
Bohrerachse 9 ausgerichtet sind. 

Die Arbeitsenden 7 bilden bei dem beispielsv\relse dargestellten Bohrer als Stirnenden 
der beiden Schaftrippen 22 zvi^el Stimsegmente 10. zwischen denen nach Art eines 
Radialgrates derjenige Teil des Bohrerschaftes in Langsrichtung 3 hervorsteht, der die 
mit dem Schaft 1 einstiickige Bohrerspitze 11 mit den beiden Bohrerschnelden 2 und 
dazwischen der Querschneide 12 bildet. 

Die beiden Stimsegmente 10 sind beim kompletten Bohrer im wesentlichen durch Ver- 
schluBteile 13 abgedeckt. Die VerschluSteile 13 liegen mit ihrer Kontaktflache 14 bundig 
auf den Stimflachen der Stimsegmente 10 auf. In gleicher Weise tangieren ihre der 
Bohrerachse 9 zugewandten Flanken 15 die Gegenflanken 16 der Bohrerspitze 11 voll- 
flachig. Die VerschluSteile 13 sind im Kontaktbereich ihrer Kontaktflachen 14 bzw. 
Flanken 15 mit den Gegenflachen des Vollhartmetail-Schaftes bzw. der zugehorigen 
Bohrerspitze 1 1 verklebt oder verlotet. Sinn dieser stoffschlussigen Verbindung und des 
vollfiachigen Kontaktes ist ein angestrebter maximaier Warmeiibergang im Kontaktbe- 
reich zwischen diesen Teilen. 

Die VerschluSteile 13 tragen im Bereich ihrer Kontaktoberfiache Nuten 17 zur Blldung 
einer raumlichen Verbindung zwischen den Mundungsenden 6,8 der Kanale 4,5. Die 
Nuten 1 7 sind dadurch die Bildner einer Kuhlmittelschleife mit den Kanalen 4,5 als 
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Schleifenanfang und Schleifenende. Es konnen aber auch analoge Nuten in die Stirn-- 
fiachen der Arbeitsenden 7 eingebracht sein oder es konnen solche Stimendennuten 
mit den Nuten 17 der VerschluSteile 13 zur Blldung eines gemeinsamen Kanals mit- 
einander korrespondleren. 

Die AuSenflachen 18 der VerschluSteile 13 schlieSen bundig mit der Freiflache 21 der 
benachbarten Schneide 2 ab. 

Der in den Ausfuhnjngsbeispielen dargestellte Bohrerschaft ist der eines spi- 
ralgenuteten Bohrers und die Anzahl der Kuhlmittelschieifen entspricht der Anzahl der 
dort zwei Drallnuten der dazwischenllegenden Schaftrippe 22. Es konnen start einer 
einzigen Kiihlmittelschleife zwischen zwei Drallnuten 19 auch mehrere Kuhlmittel- 
schieifen angeordnet sein. Diese Moglichkeit besteht insbesondere bel Bohrern mit 
groSerem Wirkdurchmesser. Die Spannuten mussen nicht als Drallnuten ausgeblldet 
sein. Es spielt fur die Erflndung kelne Rolle, ob die Spannuten gerade Nuten sind. 

Im Bohrerspitzenbereich biiden die beiden VerschluSteile 13 mit ihren AuBenflanken 20 
einen Teil des AuBenmantels des Schaftes 1 . . 

Die Kanale 4.5 erstrecken sich auf der der Bohrerspitze 10 abgewandten Seite bis in 
den Schnittstelienbereich zur WerkzeugmaschinenspindeK Die VerschluBteile 13 biiden 
mit ihren AuSenflachen 18 im wesentlichen vollstandig den den Bohrerschneiden 12 
abgewandten Teil der Bohrerfreiflachen, 

Zum Nachschleifen des Bohrers werden die aufgeklebten oder aufgeloteten Ver- 
schluBteile 13 abgenommen. Dies ist in einfacher Weise unter Warmezufuhmng mog-- 
lich. Dadurch kann das Nachschleifen der Bohrerspitze in einer durch die VerschluSteile 
13 nicht beeinfluBten Weise vorgenommen werden. 

Entsprechend der Werkstoffabtragung im Bereich der Bohrerspitze 1 1 wird allerdings 
auch das Stimende 7 bzw, wird dabei die zugeordneten Stirnflachen abgeschliffen, um 
die alten Bohrerspitzenkonturen wieder herzustellen. 

Rg. 6 zeigt das werkzeugseitige Ende der Antriebsspindel 23 einer Bohrmaschine mit 
dem Spannsystem 24 fur einen erfindungsgemaS von Kuhlkanalen durchsetzten Boh- 
rer, von dem hier nur der Schaft 1 dargestellt ist. Der Bohrerschaft 1 ist in dem Spann- 
futter 25 eingespannt. Das mit der Spindel 23 verbundene Spannsystem 24 dient zur 
Spannung des mit dem Bohrer bestiickten Spannfutter 25 an der Antriebsspindel 23. 
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Das Spannsystem 24 und/oder die Spindel 23 sind mit einer Zuiaufleitung 26 und einei 
Ablaufieitung 27 fur das Kuhimittel versehen. Die DurchfiuSrichtungen sind durch die 
Richtungspfeile 28,29 angezeigt. Die Zuiaufleitung 26 korrespondiert mit dem Zulauf- 
kanal 4 und die Ablaufieitung 27 mit dem KanaJ 5 im Schaft 1 . Die Kanale 4,5 sind hier 
nur schematisch dargestellt. Jeder Bohrerschneide 2 ist mindestens ein Kanalpaar4.5 
im Bohrer bzw. Bohrerschaft 1 zugeordnet. Die Kanale 4,5 munden in unterschiedliche 
Bereiche des maschinenseitigen Schaftendes 30 aus. Diese Bereiche sind maschi- 
nenseitig voneinander separiert, damit der ZufluS 28 und der AbfluS 29 von Kuhimittel 
in einem geschlossenen Kuhlmittelkreislauf gefuhrt sind, der in sich nicht unterbrochen 
ist. Die Enden des Kuhlmlttelkreislaufes befinden sich oberhalb und unterhalb des in 
Rg. 6 dargestellten Funktionsbereiches. Maschinenseitig liegt die eine HSJfte und 
werkzeugseitig die andere Halfte des Kuhlmlttelkreislaufes und die Schnittstelle 31 
zwischen den beiden Tellen des KQhlmittelkreislaufes befindetsich im Bereich des 
Schaftendes 30. 
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6 Mundungsende 

7 Arbeitsende 

8 Mundungsende 
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10 Stimsegment 

11 Bohrerspitze 

12 Querschneide 

13 VerschluBteil 

14 Kontaktflache 

15 Flanke 

16 Gegenflanke 

17 Nut 

18 AuBenflachen 

19 Drallnut 

20 AuSenflanke 

21 Freiflache 

22 Schaftrippe 

23 Spindel 

24 Spannsystem 

25 Spannfutter 

26 Zulaufleitung 

27 Ablaufleitung 

28 Richtungspfeil 

29 Richtungspfeil 

30 Schaftende 

31 Schnittstelie 
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Anspriiche 

1 . Rundlaufwerkzeug, insbesondere Bohrer 

- mit einem urn seine Langsachse rotierend antreibbaren Schaft (1) insbesondere 
aus Vollhartmetall. 

- mit am einen Arbeitsende (7) des Schaftes angeordneten Werkzeugschneiden (2), 

- mit am anderen Kupplungsende des Schaftes einem Kupplungsbereicli zur Ver- 
bindung mit der Antriebsspindel einer Werkzeugmaschine und 

- mit nebeneinander veriaufend den Schaft im wesentlichen in Langsrichtung (3) 
durchsetzenden und in dessen Arbeitsende (7) ausmundenden Kanalen (4.5) zur 
von der Seite des Kupplungsendes hin zu den Werkzeugschneiden (2) erfolgenden 
Durchleitung von Flulden , 

gekennzeichnet durch 
ein gemeinsames Zusammenwirken der Kanale (4,5) derart, 

- daB sie eine Kuhimittelschleife eines in sich geschlossenen Kiihlmittelkreislaufes 
bilden und 

- dafl zu ihrer raumlichen Verbindung am Arbeitsende ihre dortigen Aus- 
tritlsoffnungen (6.8) durch ein nach auBen fluiddicht aufgesetztes VerschluBteil (13) 
miteinander verbunden sind. 

2. Werkzeug nach Anspruch 1, 

gekennzeichnet durch 
ein paarweises Zusammenwirken der Kanale (4,5). 

3. Werkzeug nach Anspruch 1 oder 2. 

dadurch gekennzeichnet, 

- daS mehrere Kanale (4,5) insbesondere als Kanalpaar am Arbeitsende in den Frei- 
flachenbereich einer Werkzeugschneide (2), insbesondere einer Bohrerschnelde 
ausmunden und 

" daB ihre Mundungsenden (6,8) durch eine sie gemeinsam uberdeckende und einen 
Abstand zur benachbarten Werkzeugschneide (2) haltende VerschluBplatte (13) 
unter Herstellung eines nur zwischen den Mundungsenden (6,8) wirksamen Flus- 
sigkeitsdurchlasses abgedeckt sind. 

4. Werkzeug nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, 

gekennzeichnet durch 
eine in die Auflageflache (14) des VerschluBteils (13) eingelassene Nut (17) als 
FlussigkeitsdurchlaB zwischen den Mundungsenden (6,8). 
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5. Werkzeug nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 

gekennzeichnet durch 
eine in eine Stirnseite (7) des Arbeitsendes eingelassene Nut als Flussig- 
keitsverbindung zwischen den Mundungsenden (6,8). 

6. Werkzeug nach Anspruch 4 Oder 5, 

dadurch gekennzeichnet, 
daS die Nuten zur Bildung eines mndum abgeschlossenen Kanals miteinander kor- 
respondieren. 

7. Werkzeug nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 
daB die AuSenflache (18) eines VerschluSteils (13) bundig mit der Freiflache (21) der 
benachbarten Werkzeugschneide (2) abschlieSt. 

8. Werkzeug nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 
daS die Seitenflachen (14,15) des VerschluSteils (13) mindestens teilweise flachen- 
maBig am Schaft aniiegen. 

9. Werkzeug nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet. 
daS jeweils mindestens ein Kanalpaar (4,5) eine zwischen zwei Spannuten (19) ver- 
laufende Schaftrippe (22) durchsetzt. 

10. Werkzeug nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 
daS das VerschluBteil (13) umfangsseitig einen Teil des AuBenmantels einer 
Schaftrippe (22) bildet. 

11. Werkzeug nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 
daB das VerschluBteil (13) auf das Arbeitsende (7) einer Schaftrippe (22) aufgeklebt 
Oder aufgeiotet ist. 

12. Werkzeug nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, 
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dadurch gekennzeichnet, 
daS das VerschluBteil (13) aus einem gut warmeleitenden Werkstoff. insbesondere 
aus Werkzeugstahl besteht. 

3. Werkzeugmaschine fur ein Rundlaufwerkzeug nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspruche, 

gekennzeichnet durch 
die Bereitstellung des anderen Teils des Ktihlmittelkreislaufes derart, daS dessen 
beide Teile bei miteinander korrespondierender Verbindung ihrer einander zuge- 
wandten Mundungsenden den Kuhlmittelkreislauf schlieSen. 



t 



BNS0OCID:<WO 9529030A1> 



wo 95/29030 



1/3 



PCT/EP95/01600 




ERSATZBLATT (REGa 26) 



wo 95/29030 



2/3 



PCT/EP95/01600 




RNSDOCin: «WO 9529030Al> 



ERSATZBUn (REGEL 26) 



wo 95/29030 



PCT/EP95/0I600 



3/3 




ERSATZBLATT(REGEL26) 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 



' * '"tT a( Application No 

,T/EP 95/01600 



A. CLASSIFICATION 01- SUhJIiCI MA m-.R 

IPC 6 B23B51/06 



According to Intcmaoonal Patent cnassificaoon jWQ or lo both national clasmficauon and IPC 



B. riI:l,DS SHAKClinD 



Minimum documcniauon searched (classificauon system followed hy diwfication symbols) 

IPC 6 B23B 



Documcniauon searched other than mmimum documcnuuon to the extent that such documenit are mctuded in the fields searched 



Clectfonic data base consulted dunng the intcmauona) search (name of data base and« where pracucal, search terms used) 



C. DOCUMnNTS CONSIDRRMDTO liV. RHI.RVANT 



Category * Citation of document, with indicauon, where appropriate, of \hc relevant passages 



Relevant to claim No. 



DE-A-36 01 385 (KRUPP WIDIA GMBH) 5 July 
1992 

cited In the application 
see figure 5 

PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol. 14 no. 127 (M-0947) ,9 March 1990 

& JP.A.Ol 321105 (HITACHI KOKI CO LTD) 

27 December 1989, 

see abstract; figures 

AMERICAN MACHINIST, 
2 April 19S1 LONDON, GB, 
'internal-cooled bits' 
see page 66; figures 

EP-A-0 186 067 (TOVARNY STROJIRENSKS 
TECHNIKY) 2 July 1986 



1.2 



1.2 



1.2 



Further documents arc listed m the cnnonuauon of box C. 



l^alcni fajnily members arc h.-iicd in annex. 



Speaal caicgones of atcd documeni's : 

\' document defining the general state of the art which is not 
considered to be of particular relevance 

y eariier document but published on or after the interr^tionat 
filing date 

/ document which may throw douhbt on pnonty claim{s) or 
which is atcd to establish the puhlicaoon date of another 
citabon or other speaal reason (as spcciAed) 

y document refemng to an oraJ disclosure, a«, cxhihiUon or 
other means 

'* document published pnor to the tntcmauonal filtng date hut 
later than the prioniy date claimed 



"r later document published after the intcmaoonal filing date 
or pnoniy date and not in conflict with the appticauon but 
atcd to undcntand the pnnciple or theory underlying the 
invention 

*X' document of parucular relevance; the claimed invention 
cannot he considered novel or cannot be considered to 
involve an inventive step when the document is taken alone 

'Y* document of particular relevance; the claimed invention 
cannot be considered to involve an inventive step when the 
document is combined with one or more other .such docu- 
menu, such combinauon being obvious to a person skilled 
m the art. 

'Si' document member of the same patent family 



Date of the actual compleuon of the intemauonal search 



31 August 1995 



Date of mailing of the intemauonal search report 

05.09.95 



Name and mailing address of the ISA 

Huropean Patent Office, P.IK 5818 Paicnilaan 2 
NL • 2280 1 IV Ri)^wi)k 
Tel. ( 31-70) 340.2040, Tx. 31 651 epo nl. 
Far. (01-70) 340-3016 



Authonzcd officer 



Rambaud, P 



Fomi PCT.'1SA'210 (tecond tliMl) (July 1992) 



BNSDOCIDkWO 9529030A1> 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 









(■ al Application No 




ion on paLcni fanrtily members 


/EP 95/01600 


Patent document 


Publication 


Patent family 


Publication 


cited in search report 


date 


mcmbcr(s) 




date 



DE-A-3601385 



23-07-87 



FR-A- 

GB-A,B 

GB-A,B 

GB-A,B 

JP-A- 

US-A- 

US-A- 



2593099 
2185428 
2218928 
2218931 
62228311 
4813823 
4881431 



24-07-87 
22-07-87 
29-11-89 
29-11-89 
07-10-87 
21-03-89 
21-11-89 



EP-A-186067 02-07-86 JP-A- 61192402 27-08-86 



Form (*CT1SA.'210 (patent ramity annet) (luly 1992] 



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 



1 3l« .Akicnxeichen 

J/E? 95/01600 



A. KLASsiFizinRUNc: iMis anmi;LDUncjsc;i;c;i;nstan'i>i-:s 
IPK 6 B23B51/06 



Nach dcr inurrvattorwlen PaicnUciajt^fikauon (IPK) oder nach dcr nauonalcn Kla5nfikaiion und dcr IPK 



n. RnciiERCfiinRTi; onnirni-: 



T oiT c'*''^" Mindestpriifsioff (Klawifikauonwysicm und Klassifikaoons^ymbok ) 

IPK 6 B23B 



Rechcrchicrte abcr mchi zum Mindcstpnifcioff gehorcnde VcroffcnUichungcn, soweii dicsc unicr die rcchcrchicricn Clcbietc faJIcn 



Wahrend dcr intcmaUonaJen Recherche konsutuertc elckironische Datcnhank (Name dcr DaUsnhank und evU. vcrwendcic Suchbegnffe) 



C ALS WtuSnNTLrcn ANGHSliffL'NH UNTliRLAGliN 



Kaicgonc' Bczcichnung dcr VcrdffcnUichung, sowcit crfordcrlich unlcr Angahe dcr in Bctraeht kommenden Teile 



Bctr. Ansprueh Nr. 



DE-A-36 01 385 (KRUPP WIDIA GMBH) 5.Juli 
1992 

in der Anmeldung erwahnt 
siehe AbbUdung 5 

PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 
vol. 14 no. 127 (M-0947) ,9.Marz 1990 
& JP,A,01 321105 (HITACHI KOKI CO LTD) 
27.De2ember 1989, 

siehe Zusammenfassung; Abbildungen 

AMERICAN MACHINIST, 
2. April 1951 LONDON. GB, 
* internal-cooled bits' 
siehe Seite 66; Abbildungen 

EP-A-0 186 067 (TOVARNY STROJIRENSKf 
TECHNIKY) 2.Ju1i 1986 



□ 



1,2 



1.2 



1.2 



Wciicrc VcroffcnUichungcn sind der l-ortiscEung von l-cid C zu 

entnchmcn 



0 



Siehe Anhang Paientfamihe 



Octondcre Kaicgoncn von angcgebcncn VcroffcnUichungcn 

VcroffcnUichung, dtc den allgcmcmcn Stand der I'echnik dcfinicrt, 
ahcr nicht aJs bcsondcrx bcdcutsam anzuschcn isi 
E' aJtcrcs Dokumcnt das jcdoch erst am odcr nach dcm imemauonalcn 
Anmcldcdaium vcroffcnUicht wordcn tsi 

VcroffcnUichung. die gccignci isi, cincn Prioniaisanspruch zwcifclhan cr- 
schancn zu iastcn, odcr durch die das VcroffcnOichungsdaium cmcr 
andcrcn im Rcchcrchcnhcnchl gcnannten VcroffcnUichung belcgt wcrden 
sou Oder die aus cincm anderen besondcrcn Gnjnd angcgcbcn isi lw\e 
ausgcfuhrt) 

VcroffcnUichung. die sich auf cine mflndhchc Offcnhaning, 
cine BenuRung. cine Aussicriungodcr andcre MaOnahmcn bencht 
VerorfenUichung, die vor dcm imemauonalcn Anmcldcdaium. ahcr nach 
dem beanspruchien I'nontaKdattim vcrbffcnUicht wordcn ist 



T Spaicrc VcroffcnUichung. die nach dcm intemauonalcn Anmeldedatum 
odcr dcm PnontaLsdaium vcrbffenUichl wordcn ist und mil der 
Anmeldung nichi kollidicn, sondcm nur zumVersiandnis dcs der 
l^ftndung zugrundcliegenden l»rinzips odcr der ihr zugrundclicEendcn 
iTiconc angcgeben i.tt * 

'X' VercirfenUichung von hesonderer Bedeutung; die bcampruchlc Erfindune 
kann allcin auferund diescr VcroffcnUichung nichi als neu odcr auf 
crfindcnxcher I aUgkcit beruhcnd bcirachtci wcrden 

'Y' VcroffcnUichung von bcsonderer Bedeutung; die beanspruchtc Erfindune 
kann nicht aJs auf crHndcnscher TaUgkcit beruhcnd hctrachici ^ 
wcrden, wcnn die VcnjffcnUichung mil emcr odcr mchreren anderen 
VcroffcnUichungcn dicscr Kategonc in Vcrbindung gebrachi wird und 
dicse Vcrhindung fur cincn Fachmann naheliegend ist 

'&' VcroffcnUichung. die Mitglicd dcrselhen Patcntfamilie ist 



Datum dcs Abschlusses der imemauonalcn Recherche 



31. August 1995 



Name und t>ostanKhrift dcr InicmaUonalc Kcchcrchcnhchorde 
Europaischcs Paicnumi. fVU. SB 1 8 PaicnUaan 2 
NL . 2280 nv Rij^wijk 
Td. ( ^ 31-70) 340-2040. Tx. 31 651 cpo nl, 
f-ax:(t 31.70) 340-3016 



rormbiut PCT'ISA'2I0 cDlau 2) (Juli 1992) 



Ahscndcdaium dcs intemauonalcn Rccherchcnhcnchtt 



05. 09.95 



ncvoHmachUgicr licdjcnsteicr 

Rambaud, P 



BNSDOClD:<WO 9529030A1> 



INTERNATIONALEP RECHERCHENBERICHT 

Angahen zu Vcroffcnllichun^..., selhen Patcnifamilic gchorcn 


Intf ilex 

F IP 


Akicnzcichen 

95/01600 


Im Rcchcrchcnbcricht 
angcfuhrtcM Paicnidokumcnt 


Datum dcr 
Vcrbffcnllichung 


Miiglied(cr) dcr 
Palcnifamilic 


Datum dcr 
Vcroffcnllichung 



DE-A-3601385 



23-07-87 



FR-A- 

GB-A,B 

GB-A,B 

GB-A,B 

JP-A- 

US-A- 

US-A- 



2593099 
2185428 
2218928 
2218931 
62228311 
4813823 
4881431 



22-07-87 
29-11-89 
29-11-89 
07-10-87 
21-03-89 
21-11-89 



EP-A-186067 02-07-86 JP-A- 61192402 27-08-86 



FormbKit PCT'ISA.'210 t AnhtnK Ptieniramilie)(Juli 1993) 



